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ОЦІНКА ЯКОСТІ ВІДБИТКІВ ТРАФАРЕТНОГО ДРУКУ
Розглянуто перспективні напрями розвитку трафаретного
способу друку. Досліджено вплив параметрів друкарського
процесу трафаретної технології на точність відтворення
графічної інформації з використанням розробленої тестової
форми задля стабілізації якості відтворення рекламно;
сувенірної продукції.
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Постановка проблеми
Нині розвиток трафаретного
друку пов’язаний з його техно
логічною гнучкістю: широкий
спектр застосування — друку
вання від малотиражної мало
форматної до високопродук
тивної великоформатної про
мислової продукції на різних ти
пах задруковуваної поверхні —
папері, картоні, гофрокартоні,
текстилю, кераміці, синтетич
них матеріалах, металі, склі то
що; оздоблення друкованої
продукції лакуванням (суцільне,
вибіркове); простота виготов
лення друкарської сіткиформи;
невеликий тиск друку; значна
товщина шару фарби/лаку;
можливість друкування на ма
теріалі різної геометричної
форми [1, 2].
Хоча трафаретний спосіб по
ступається офсетному швид
кістю друку та якістю відтворен
ня високолініатурних зображень
(не відтворює тонові і багато
фарбові зображення особливо у
глибоких тінях), але застосуван
ня удосконалених технологій
кольороподілу, копіювальних
шарів та методів їх обробки, но
вих видів сітчастих основ
сприяє розширенню сфери йо
го використання: 45 % — про
мислові товари (друкована
електроніка, декороване скло
та кераміка, деталі автомобілів,
паковання); 35 % — друк по ру
лонному текстилю і одягу; 20 %
— POSвироби, зовнішня та
внутрішня рекламна продукція
тощо [3].
Аналіз попередніх 
досліджень
Серед українських друка
рень малого обсягу виробниц
тва у сегменті друкованої рек
лами трафаретний спосіб друку
займає провідне місце завдяки
удосконаленню технології, роз
робці нового обладнання, ви
тратних матеріалів [1, 2].
Перспективи розвитку тра
фаретного способу визнача
ються високою якістю друкова
ної продукції, розширенням її
асортименту, збільшенням про
дуктивності за рахунок: удоско
налення технологій формних і
друкарських процесів шляхом
автоматизації і комп’ютеризації
підприємства; розроблення
широкого асортименту і гамми
фарб для друкування на різно
манітних поверхнях; створення
формного і друкарського устат
кування з покращеними тех
нікотехнологічними характери
стиками.
Для трафаретного способу
характерні малі наклади, часті
зміни задруковуваних ма
теріалів, друкарських фарб, що
викликає складність з контролю
якості відбитків та необхідність
створення методики її оцінки,
т.я. на сьогодні не існує певних
норм та рекомендацій з виго
товлення продукції трафарет
ним способом [1, 4, 5].
Мета роботи
Визначення впливу режимів
трафаретного способу друку на
точність відтворення графічної
інформації.
Результати проведених 
досліджень
Основне завдання дру
карського процесу трафарет
ного способу — отримання
відбитка із заданою товщиною
фарбового шару, забезпечення
необхідної графічної точності
зображення. Тому чинниками
впливу на формування фарбо
вого шару на відбитку є: харак
теристики друкарської форми
(ДФ), ракеля; спосіб виготов
лення ДФ; характер задрукову
ваної поверхні; властивості
друкарської фарби; режими
друкарського процесу; відстань
між ДФ і задруковуваною по
верхнею; кут нахилу і тиску ра
келя тощо [6].
Для візуальної та інструмен
тальної оцінки показників якості
відбитків трафаретного друку
розроблено тестформу, що
містила такі елементи: шкали
тоновідтворення з 100 % наси
ченістю, розміщених верти
кально та горизонтально; раст
рові зображення; концентричні
кола з різною товщиною
штрихів та пробілів (0,5, 1, 
2 мм); шрифт різних гарнітур (із
засічками та без них) та кеглів
(12, 36 п).
ДФ була виготовлена пря
мим фотомеханічним спосо
бом, формний матеріал —
поліамідна сітка з лініатурою
140 ниток/см, фотоформа лініа
турою 65 лін/см. 
Як задруковуваний матеріал
було використано: офсетний
папір масою 1 м2 80 г; крей
дований папір масою 1 м2 90 г;
калька масою 1 м2 50 г.
Друкування проводили на
ручному трафаретному станку
SX3244MP з використанням
блакитної трафаретної фарби
«Best Color» під різним кутом
нахилу ракеля до робочої
поверхні (40°...80°).
Інструментальний контроль
якості відтворення графічної
інформації здійснювали за до
помогою цифрового мікроскопу
Micro Capture (роздільна здат
ність, якість відтворення шриф
ту) та денситометра QUIKDens
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200 (оптична густина плашки,
рівномірність друку). 
За отриманими даними бу
дували графічні залежності
тоновідтворення на відбитках та
порівняльні гістограми зміни
величини деформації залежно
від гарнітури та кеглю шрифту.
В результаті оцінки якості
відтворення текстової та
графічної інформації: всі кеглі
шрифту, елементи контуру
(з’єднувальний та пробільний
штрихи), літери шрифтів по
винні відтворюватися без де
фектів (без рваного та нечіткого
контуру); на графічних зобра
женнях повинні відтворюватися
всі растрові та штрихові еле
менти, одноколірне зображен
ня повинне бути насиченим,
контрастним, мати нормальну
градаційну та тонопередачу,
без різких переходів.
Рівномірність насичення
блакитної фарби (рис. 1) в
різних ділянках відбитка (верти
кальний та горизонтальний на
прямок) за зміною оптичної гус
тини, що знаходиться в допус
тимих межах 1,4 Б [7], має лише
одна тестформа № 1. Середнє
значення оптичної густини: по
вертикалі мають тестформи
№ 3, 6, 7, по горизонталі — №
2, 3, 5, 6. Максимальне значен
ня нерівномірності оптичної гу
стини на відбитках відповідає
таким номерам як 8, 9, 10. 
Результати контролю якості
друкарського контакту за се
редніми значеннями рівномір
ності відтворення штрихових
елементів наведено в табл.
Згідно табл. найкращі ре
зультати при відтворенні най
тоншої штрихової лінії — 0,5 мм
мають тестформи № 1, 4, 6, 7;
1 мм — тестформи № 2, 5, 6,
10; 2 мм — тестформи № 1, 10;
пробільного елементу шириною
0,5 мм — тестформи № 1, 4, 5;
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Рис. 1. Зміни оптичної густини на різних задруковуваних матеріалах за
лежно від кута нахилу ракеля до робочої поверхні: Dверт — оптична густи
на по вертикалі відбитка; Dгор — оптична густина по горизонталі відбитка
1 мм — тестформи № 7, 8, 9;
2 мм — тестформи № 4, 7, 8.
Отже, тип задруковуваного ма
теріалу та кут нахилу ракеля
впливає на якість відтворення
товщини штриха і пробілу.
Зміни величини деформації
з’єднувального та пробільного
штрихів залежно від кеглю та
гарнітури шрифту наведено на
рис. 2, 3. Згідно рис. 2, де наве
дено шрифт 12 кеглю, спотво
рення тексту мають абсолютно
всі відбитки, особливо рис. 2, а.
Задовільний результат показав
шрифт Arkhive Regular (рис. 2,
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Рівномірність відтворення штрихових елементів
Рис. 2. Деформація з’єднувального (З) та пробільного (П) штрихів шрифту
12 кеглю гарнітури: а — CyrillicRevue Normal; б — Arial Regular; в — Arkhive
Regular; г — Simeiz
в), так як на відбитках 5, 7–9 не
спостерігається спотворень.
Шрифт Arial Regular в основно
му деформується при відтво
ренні пробільного штриху, а
CyrillicRevue Normal (рис. 2, а)
та Simeiz (рис. 2, г) мають
найгірші результати.
Відповідно до рис. 3, де на
ведено шрифт 36 кеглю, менше
спотворень при друці має
шрифт гарнітури Arial Regular
(рис. 3, б) та Arkhive Regular
(рис. 3, в), CyrillicRevue Normal
(рис. 3, а) зазнав деформації
з’єднувального штриха на всіх
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Рис. 3. Деформація з’єднувального (З) та пробільного (П) штрихів шрифту
36 кеглю гарнітури: а — CyrillicRevue Normal; б — Arial Regular; в — Arkhive
Regular; г — Simeiz
Рис. 4. Візуальна оцінка якості відтворення растрових зображень
відбитках, а пробільного на
тестформах № 2, 3, 5–7. Най
гірші показники якості відтво
рення тексту має гарнітура
Simeiz (рис. 3, г), оскільки спо
творення з’єднувального та
пробільного штрихів спосте
рігається майже на всіх від
битках, окрім № 6, де відсутнє
спотворення з’єднувального
штриха.
Візуальна оцінка експертами
якості відтворення растрових
зображень (рис. 4), свідчить,
що найкращі результати має
відбиток № 10. Тестформи
№ 2–4, 6 мають задовільний
результат, найменшу суму
оцінок має відбиток № 1. В
цілому оцінка нижче середньої
(менше 3 балів) відсутня.
Важливим чинником, що
впливає на якість відтворення
графічної інформації є структу
ра задруковуваної поверхні. Не
дивлячись на те, що трафарет
ний друк не вибагливий до за
друковуваного матеріалу (ЗМ),
однак значні нерівномірності
поверхні матеріалу не можуть
сприяти щільному контакту ДФ
та ЗМ. Також змочуваність по
верхні та всотувальна здатність
ЗМ має значний влив на якість
відтворюваного зображення,
оскільки цілковита відсутність
поглинання фарби спричинить
її розтікання, що в свою чергу
вплине на спотворення графіч
них елементів.
Тому, для відтворення тонких
штрихових елементів, тексту
достатньо обирати кут нахилу
ракеля до робочої поверхні від
40… 50° для друкування на
нерівномірній поверхні (калька)
з високим ступенем змочува
ності. Оскільки, зі збільшенням
глибини мікронерівностей по
верхні, зростає її фарбоємність,
внаслідок чого необхідно запо
внити ці нерівності фарбою.
При друці на більш гладкій по
верхні (офсетний та крейдова
ний папір) можна обирати кут
60…80°.
При відтворенні текстової
інформації достатньо обрати
рублений шрифт, який можно
задруковувати під кутом нахилу
ракеля до поверхні 40…80°. В
основному на спотворення
графічної інформації в більшо
му ступені впливає гарнітура
шрифту, а не кут нахилу ра
келя.
Для друкування плашкових
елементів/суцільного фону
можна використовувати кут на
хилу ракелю до поверхні від 40°,
до того ж плашка буде не тільки
добре відтворена, а також ма
тиме насичений колір, оскільки
товщина фарби при такому куті
буде значно більша.
При друкуванні растрового
зображення необхідно встано
вити кут 70…80°, адже потрібно
дотримуватися балансу наси
ченості та контрастності. 
Окрім, впливу кута нахилу
ракелю до поверхні на якість
відтворення графічної інфор
мації, значний вплив мають такі
чинники: конструкція дру
карської машини; тип регулю
вання приведення фарби, рух
ракеля; тип трафаретної сітки
та її натяг; встановлення раке
лю, його твердість, точність за
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точки кромки ракеля, швидкість
руху; технологічний зазор між
трафаретною ДФ та ЗМ;
точність розташування ЗМ [5].
Недотримання техноло
гічних режимів процесу друку
вання, може спричинити такі
дефекти: недостатнє/занадто
сильне натягнення сітки є при
чиною змазування відбитку, не
суміщення фарб, швидкого зно
су ракеля; неправильно обра
ний матеріал сітки, її розмір, за
надто м’який/ жорсткий ракель,
невідповідний кут його нахилу,
пошкоджений, з тріщинами,
зрошувальний ракель/контр
ракель спричинюють нерів
номірну подачу фарби, її
перенесення, пошкодження
сітки; швидкість друку повинна
відповідати типу ЗМ [8].
Відповідно до вищенаведе
них результатів дослідження та
рекомендацій щодо умов і
асортименту застосування по
ліграфічних матеріалів для
оптимізації процесу виготов
лення якісної продукції трафа
ретним способом, розроблено
алгоритм підготовки до друку та
друкування рекламносувенір
ної продукції (рис. 5).
Висновки
1. Проаналізовано основні
тенденції та перспективи роз
витку трафаретного друку.
2. Здійснено візуальну та
інструментальну оцінку показ
ників якості відбитків трафарет
ного друку за допомогою роз
робленої тестформи.
3. Згідно з результатами
проведених досліджень та ре
комендаціями щодо умов і
асортименту застосування
поліграфічних матеріалів для
оптимізації процесу виготов
лення якісної продукції трафа
ретним способом, розроблено
алгоритм підготовки до друку та
друкування рекламносувенір
ної продукції.
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Рассмотрены перспективные направления развития
трафаретного способа печати. Исследовано влияние
параметров печатного процесса трафаретной технологии
на точность воспроизведения графической информации
с использованием разработанной тестовой формы для
стабилизации качества воспроизведения рекламно;
сувенирной продукции.
Ключевые слова: трафаретный способ печати; тестовая
форма; показатель качества; графическая информация;
цифровой микроскоп; денситометр; рекламно;сувенирная
продукция.
Considered perspective directions of development of screen
printing method. Researched the influence of parameters
of the printing process of screen printing technology for preci;
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sion reproduction of graphic information with the use
of the developed test forms for the stabilization of quality
of reproduction of promotional products.
Keywords: screen printing method; test form; measure
of quality; graphic information; digital microscope; densitome;
ter; advertising;and;souvenirs.
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